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(§) Spritzgegossener Drosselkorper 

@ Ein spritzgegossener Drosselkorper wird beschrieben 
mit einer einteiligen Hebel-, Wellen- und Platteneinheit, 
welche als eine einteilige Einheit in einem lateral aufge- 
teilten Drosselkorpergehause montiert ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf Dros- 
selkorper flir Einlasskriimmer von Otto-Motoren mit inter- 
ner Verbrennung. Insbesondere bezieht sich die vorliegende 5 
Erfindung auf ein Saugrohr fur einen Otto-Motor mit inter- 
ncr Verbrennung mit cincr intcgralcn Formplattc mit Welle 
und Hebeleinheit. 

[0002] In der Vergangenheit wurden einfach rnontierbare, 
leichtgewichtige und kostengiinstigere Bauteile fur Kraft- 10 
stofTeinspritzmaschinen benotigt, die einen Drosselkorper 
erfordern. Bisher sind Drosselkorper in Form eines einstiik- 
kigesn Gehauses ausgestaltet worden, in dem eine Platte, 
eine Welle und eine Hebeleinheit als getrennte Teile eines 
Gehauses montiert waren. Natiirlich war aufgrund der ein- 15 
stiickigen Konstruktion des Gehauses ein in irgendeiner 
Weise zeitaufwandiger Montageprozess notwendig, um das 
Plattenbauteil innerhalb der Drosselkorperbohrung drehbar 
zu befestigen und danach die peripheren Teile und/oder 
Steuereingange entlang der Welle zu verbinden. 20 
[0003] Somit ist fiir typische Konstruktionen nach dem 
Stand der Technik ein mehrstufiges Verfahren erforderlich 
zum Stanzen von Lagern und anschlieBender Montage von 
Welle, Federn und Hebeleinheit und Ahnlichem. Typischer- 
weise war bei derartigen Konstruktionen die Drosselsteuer- 25 
feder innerhalb der Drosselhebeleinheit. Zusatzlich waren 
die Drosselhebeleinheit, die Welle und die Platte sarntlichst 
getrennte Stiicke, die durch Nieten oder ahnliches verbun- 
den werden mussten, um einen fertigen Drosselkorper zur 
Montage auf einer Maschine bereitzustellen. Wie es bereits 30 
angedeutet wurde, sind die meisten Bauteile aus Metall her- 
gestellt worden, welches schwer ist und die fiir die Montage 
des Drosselkorpers notwendigen Schritte machen derartige 
Einheiten zu relativ teueren Bauteilen einer Fahrzeugma- 
schine. 35 
[0004] In den vergangenen Jahren haben sich einige Wei- 
terentwicklungen in der Konstruktion von Drosselkorpern 
ergeben, wie beispielsweise der Bau einer zweistiickigen 
Einheit. Ein zweistiickiger Drosselkorper erleichtert die 
Montage des Plattenbauteiles. Dabei bleibt jedoch die Not- 40 
wendigkeit zur Herstellung eines kostengunstigeren, zuver- 
lassigen Drosselkorpergehauses. 

[0005] Mit der vorliegenden Erfindung wird eine Drossel- 
korpereinheit fiir eine Maschine bereitgestellt, welche ein 
Drosselkorpergehause mit einer durchgefuhrten zentralen 45 
Einlassbohrung beinhaltet. In der vorliegenden Erfindung ist 
ein Drosselplattenbauteil drehbar befestigt in der Bohrung 
zur Messung des Luftstromes durch den Drosselkorper und 
zu der Maschine. Das Drosselplattenbauteil entsprechend 
der vorliegenden Erfindung beinhaltet ein Wellenbauteil, 50 
durch dessen Wirkung das Plattenbauteil um eine Achse 
drehbar ist. In der vorliegenden Erfindung sind das Drossel- 
plattenbauteil und die Wellen- und Hebeleinheit und Ahnli- 
ches integral ausgebildet durch einstiickige Herstellung mit- 
tels SpritzgieBen und sind in dem Drosselkorper als ein ein- 55 
ziges Teil eingebaut. 

[0006] Ein tieferes Verstandnis fiir die Erfindung wird ge- 
geben durch den Bezug auf die ausfiihrliche Beschreibung 
der bevorzugten Ausgcstaltungcn im Folgcndcn in Vcrbin- 
dung mit den Ausfiihrungsbeispielen und den beiliegenden 60 
Patentanspriichen. 

[0007] Die verschiedenen Vorteile der vorliegenden Erfin- 
dung werden fiir den Fachmann deutlich an Hand der fol- 
genden Angaben und angefiigten Patentanspriiche und 
durch Bezug auf die folgenden Figuren, in denen Folgendes 65 
dargestellt ist: 

[0008] Fig, 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer Ma- 
schine, in der ein Drosselkorper entsprechend der vorliegen- 
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den Erfindung verwendet wird; 

[0009] Fig. 2 zeigt eine detaillierte perspektivische An- 
sicht eines Drosselkorpers entsprechend der vorliegenden 
Erfindung; 

[0010] Fig. 3 zeigt eine Explosionsansicht des Drossel- 
korpers entsprechend der vorliegenden Erfindung; 
[0011] Fig. 4 zeigt einen Schnitt entlang der Ansicht 4-4 
der Fig. 3; 

[0012] Fig. 5 zeigt einen Ausschnitt einer vorteilhaften 
Ausgestaltung der Platte mit Welle und Hebeleinheit der 
Fig. 3; und 

[0013] Fig. 6 zeigt eine ausfiihrliche, aufgebrochene per- 
spektivische Ansicht einer Verbindungseinheit fiir den Dros- 
selkorper entsprechend der Ansicht 6-6 der Fig. 2. 
[0014] Entsprechend der vorliegenden Erfindung wird ein 
Drosselkorper bereitgestellt, bezeichnet mit dem Bezug szei- 
chen 10 zum Einsatz an einer Maschine 12 eines Fahrzeuges 
14. Bestimmte Drosselkorper werden typischerweise zur 
Anbringung an einem Einlasskriiinrner 16 einer Treibstof- 
feinspritzmaschine verwendet. Der Drosselkorper entspre- 
chend der vorliegenden Erfindung ist einzigartig, indem er 
vollstandig durch spritzgegossene Bauteile hergestellt ist. 
Der Drosselkorper entsprechend der vorliegenden Erfin- 
dung beinhaltet ein Drosselkorpergehause, das allgemein 
mit 18 bezeichnet wird. Der Drosselkorper 18 beinhaltet 
eine durchgehende Einlassbohrung 20. Der Drosselkorper 
der vorliegenden Erfindung beinhaltet ein oberes Drossel- 
korperbauteil 22, eine Drosselplatte, Welle und ein Hebel- 
einheitsbauteil 24 und ein unteres Drosselkorperbauteil 26. 
Die Drosselplatte mit Welle und Hebeleinheitsbauteil 24 ist 
in der Bohrung 20 zur Messung eines Luftstromes durch den 
Drosselkorper drehbar angebracht und steuert somit die Ge- 
schwindigkeit der Maschine. 

[0015] Die Drosselplatte mit Welle und Hebeleinheitsbau- 
teil 24 der vorliegenden Erfindung unterscheidet sich von 
Vorrichtungen nach dem Stand der Technik dadurch, dass 
sie eine einstiickige integrate spritzgegossene Einheit ist, 
wie es in den Fig. 4 und 5 dargestellt wird. In bisherigen 
Drosselkorperkonstruktionen ist eine Montage der Drossel- 
klappeneinheit und der Welle in den Drosselkorper nach 
dem GieBen des Drosselkorpers notwendig. Dies ist arbeits- 
intensiv und das in den Guss-Stiicken verwendete Metall er- 
hoht das Gewicht des Fahrzeuges in unerwiinschter Weise. 
[0016] Die Drosselplatte mit Welle und Hebeleinheitsbau- 
teil 24 entsprechend Fig. 3 beinhaltet ein zentrales Platten- 
teil 28 (wie in Fig. 4 gezeigt), Lagerteile 30 und 32, ein 
Drosselkabelverbindungsteil 34 und ein Ende eines Positi- 
onssensors 36. Das Plattenbauteil ist in seinem zentralen 
Teil 38 verstarkt ausgebildet und verjiingt sich nach auBen 
hin zu den Randteilen 40 und 42. Eine Serie von verstarkten 
Rippen 44 wird auf der oberen und unteren Oberflache des 
Plattenteiles dargestellt. Das Profil dieser Rippen sorgt 
ebenfalls fiir einen verbesserten Luftstrom iiber der Oberfla- 
che der Platte zur Erhohung der Maschinenleistung. Andere 
verstarkte Rippen oder Ahnliches konnen jedoch ebenso zur 
Verstarkung der Drosselplatte eingesetzt werden. 
[0017] Das Ende des Drosselpositionssensors greift an 
den Drosselpositionssensor 46 zur Detektion der Position 
der Drosselplatte mit Welle und Hebeleinheitsbauteil 24 an. 
Das Ende des Drosselkabels 34 (oder Hebel) ist verbunden 
mit einem Kabel 48 zur Drosselsteuerung der Drosselplatte 
mit Welle und Hebeleinheitsbauteil 24. Das Kabelende 34 
beinhaltet ein Federhalteelement. Die Drosselruckhaltefe- 
dern 52 und 54 greifen in die Welle 50 ein und werden posi- 
tioniert durch den Federpositionierunghebel 56. Das Kabel- 
ende befindet sich aufierhalb der Lagerungen, wodurch eine 
hochwirksame Einheit von Kabel und Platteneinheit herge- 
stellt ist. Dadurch wird ebenfalls ermoglicht, dass die Dros- 
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selriickholfeder an der AuBenseite der Einheit angebracht 
wird, wodurch weiterhin der Montageprozess rationalisiert 
wird. 

[0018] Das untere Drosselkorperbauteil 26 beinhaltet 
ebenfalls eine Leerlaufbypasskammer 27 fiir Luft, die mit 5 
einer Luftquelle auf der Reinluftseite des Luftfilters verbun- 
dcn ist. Lccrlaufbypassc sind bckannt und typischcrwcisc 
funktionsmaBig verbunden mit einem Steuerventil, welches 
ein lineares Solenoid oder einen Schrittmotor zur Positionie- 
rung des Bypass-Steuerventils in Ruhestellung iiberwacht. 10 
Die vorliegende Erfindung unterscheidet sich von Konstruk- 
tionen entsprechend dem Stand der Technik darin, dass die 
Referenzluftquelle von der Reinluftseite des Luftreinigers 
abgenommen wird als direkt von dem Drosselkorpereinlass. 
[0019] Durch die Montage liegen die Lager 30 und 32 in 15 
Lagerschalen 58 und 60 in dem unteren Drosselkorperbau- 
teil und in aufliegenden Lagerfallen 62 und 64 in dem obe- 
ren Drosselkorperbauteil. Die Drosselplatte mit Welle und 
Hebeleinheitsbauteil 24 wird positioniert zwischen dem 
oberen und dem unteren Korperbauteil, welche zusammen- 20 
gefiigt und in richtiger Positionierung losbar befestigt sind 
iiber Schellen oder Verschlusslascheneinheiten 66, welche 
detailliert in der Fig. 6 dargestellt sind. Lagerbauteile wer- 
den vorzugsweise integral gegossen mit der PlatteneinheiL. 
Alternativ konnen Kugellager an deren Stelle verwendet 25 
weilten. Beispielsweise konnte eine abgedichtete Kugella- 
gereinheit in dem Drosselplattenbauteil 24 mit Welle und 
Hebeleinheit mit eingespritzt werden. 
[0020] Jede Schelleneinheit 66 beinhaltet einen Federhe- 
bel 68, der an einem Absatz 70 wahrend des Eingriffes der 30 
beiden Halften des Drosselkorpers anliegt. Dies liefert fiir 
die Montage zum Vers and des zusammengebauten Drossel- 
korpers. Verschraubungsbohrungen 78 sind fiir die endgiil- 
tige Montage des Drosselkorpers in dem Einlasskriimmer 
vorgesehen. Das obere Drosselkorperbauteil 22 beinhaltet 35 
eine konzentrische Lippe 72, welche in ein Teil 74 des unte- 
ren Drosselkorperbauteiles 26 passt. Eine Dichtung 76 ist 
entlang des Umfanges vorgesehen, anders als bei den Lager- 
bereichen zur Abdichtung der Drosselkorperoftnung. 
[0021] Das obere Drosselkorperbauteil ist vorzugsweise 40 
aus einem spritzgieBfahigen Material hergestellt, wodurch 
genaue Toleranzen an den Positionen eingehalten werden 
konnen, wo die Rander 40 und 42 wahrend der Leerlaufpo- 
sition (beispielsweise, wo das Drosselplattenbauteil 24 mit 
Welle und Hebeleinheit im Wesentlichen horizontal ist) po- 45 
sitioniert werden. Um dies besser zu gewahrleisten, werden 
die Rander 40 und 42 nachstliegend zu der Lippe 72 positio- 
niert. Die Lippe 72 ist tatsachlich dargestellt mit einer ver- 
minderten Starke an dieser Stelle, um die Rundheit und ge- 
eignete Toleranzen zwischen der Lippe 72 und den Drossel- 50 
plattenrandern 40 und 42 wahrend des GieBvorganges zu ge- 
wahrleisten. Fiir den oberen Drosselkorper verwendete Ma- 
terialien sind vorzugsweise technische Harze, wie beispiels- 
weise glasfaserverstarkte Polyetheramidharze. Ein bevor- 
zugtes Harz ist ein 30% glasfaserverstarktes Harz, welches 55 
unter dem Namen ULTEM 2310 verkauft wird, erhaltlich 
bei der Firma GE Plastics of Pittsfield, Massachusetts. 
[0022] Typischerweise kann das Drosselplattenbauteil 24 
mit Welle und Hebeleinheit cbenso spritzgegossen werden 
aus einem technischen Harz, wie beispielsweise Polythala- 60 
mid oder vorzugsweise glasgefiillten Polythalamid. Ein be- 
vorzugtes Harz ist ein AMODEL glasfaserverstarktes Harz 
wie A- 1145 HS, verfugbar von der Firma B. P. Amoco Che- 
micals, Livona, Michigan. Wie in Fig. 5 gezeigt, kann das 
Material iiberspritzt werden um eine Stahltragerwelle 80, 65 
was eine vorteilhafte Ausgestaltung darstellt zur Erzielung 
zusatzlicher Steifigkeit und Festigkeit, falls dies notwendig 
ist. 



994 A 1 

4 

[0023] Das untere Drosselkorperbauteil kann hergestellt 
werden mit unterschiedlichsten Materialien. Vorzugsweise 
kann ein sehr giinstiges Material wie beispielsweise Nylon 
oder Ahnliches verwendet werden. Sicherlich waren techni- 
sche Harze genauso niitzlich fiir diese Komponente. In einer 
vorteilhaften Ausgestaltung konnte das untere Drosselkor- 
perbauteil ebenfalls als ein Teil des Kriimmcrs hergestellt 
werden. In dieser Ausgestaltung wiirden das Drosselplatten- 
bauteil 24 mit Welle und Hebeleinheit und der obere Dros- 
selkorper und andere Bestandteile in der richtigen Position 
auf dem Kriimmer angebaut werden mit dem unteren Dros- 
selkorperbauteil als ein integrales Teil. 
[0024] Anhand der obigen Beschreibung kann der Fach- 
mann entnehmen, dass die allgemeine Form der vorliegen- 
den Erfindung in einer Vielzahl von Ausgestaltungen reali- 
sierbar ist. Der Rahmen der Erfindung wird nicht dadurch 
eingeschrankt, dass die Beschreibung der Erfindung anhand 
von speziellen Beispielen erfolgt ist, da weitere Modifizie- 
rungen fiir den Fachmann anhand der Zeichnungen, der Be- 
schreibung und der Patentanspruche offensichtlich sind. 

Patentanspruche 

1. Drosselkorper zum Einsatz an einem Motor, der 
Folgendes aufweist: 

- ein Drosselkorpergehause mit einer zentralen 
durchgehenden Einlassbohrung; 

- ein Drosselplattenbauteil, das drehbar in der 
Bohrung zur Messung eines Luftstromes durch 
den Drosselkorper untergebracht ist, wobei das 
Drosselplattenbauteil ein Wellenbauteil zur Rota- 
tion des Plattenbauteiles beinhaltet und wobei das 
Drosselplattenbauteil und die Welle als eine inte- 
gral ausgebildete, einstiickige spritzgegossene 
Einheit dargestellt und als ein einziges Stuck in 
dem Drosselkorper eingebaut sind. 

2. Drosselkorper nach Anspruch 1, wobei das Drossel- 
korpergehause zumindest eine zweistiickige Einheit in 
Verbindung mit dem Welienbereich darstellt. 

3. Drosselkorper nach Anspruch 2, wobei die zwei- 
stiickige Einheit ein Luftaustrittsteil und ein Luftein- 
lassteil beinhaltet, wobei ein Teil von einem, von dem 
Luftauslassteil oder von dem Lufteinlassteil, eine Boh- 
rung mit enger Toleranz bestimmt zur Bereitstellung 
einer Pas sung mit kleiner Toleranz um einen Umfang 
des Drosselplatt enb auteiles . 

4. Drosselkorper nach Anspruch 3, wobei das Teil auf 
der Seite des Luftaustrittskriimmers des Drosselkor- 
pers ausgebildet ist. 

5. Drosselkorper nach Anspruch 3, wobei das Teil ein 
diinnwandiges Lippenteil ist, welches sich bis unter ei- 
nen Mittenpunkt des Wellenbereiches erstreckt, womit 
eine Passung mit kleiner Toleranz um einen Umfang 
des Plattenbauteiles dargestellt ist. 

6. Drosselkorper nach Anspruch 4, wobei das Teil ein 
diinnwandiges Lippenteil ist, welches sich bis unter ei- 
nen Mittenpunkt des Wellenbereiches erstreckt, womit 
eine Passung mit kleiner Toleranz um einen Umfang 
des Plattenbauteiles dargestellt ist. 

7. Drosselkorper nach Anspruch 6, wobei das Platten- 
dichtungsteil aus einem spritzgieBbaren technischen 
Harz besteht, welches in der Lage ist wahrend des 
SpritzgieBens die geeignete Gestalt beizubehalten. 

8. Drosselkorper nach Anspruch 7, wobei das techni- 
sche Harz aus einer Gruppe ausgewahlt ist, die besteht 
aus Polythala-mid, glasfaserverstarktem Polythalamid, 
Polyetheramid, glasfaserverstarktem Polyetheramid 
und Mischungen daraus. 



DE 101 14 994 A 1 



9. Drosselkorper nach Anspruch I, wobei das Platten- 
bauteil eine integral ausgebildete spritzgegossene 
Platte mit Welle und Hebeleinheit aufweist. 

10. Drosselkorper nach Anspruch 9, wobei eine Dros- 
selriickholfeder auBerhalb des Hebelteiles angebracht 5 
ist. 

11. Drosselkorper nach Anspruch 4, wobei das Luft- 
auslassteil und das Lufteinlassteil integrale Verschluss- 
laschenanbringungen zur Vormontage des Drosselkor- 
pers vor der endgultigen Montage an einem Fahrzeug 10 
beinhalten. 

12. Drosselkorper nach Anspruch 9, wobei die Platte 
ein Metallwellenverstarkunsbauteil enthalt, welches 
integral darin eingespritzt ist. 

13. Drosselkorper zum Einsatz an einer Maschine, der 15 
Folgendes aufweist: 

- einen zweiteiligen Drosselkorper und eine 
Dro sselplatte nei nhei t ; 

wobei der zweiteilige Drosselkorper zur Defini- 
tion einer zentralen Bohrung eine Achse aufweist, 20 
der zweiteilige Drosselkorper ein Lufteinlassteil 
und ein Luftauslassteil aufweist, das Lufteinlass- 
teil und das Luftauslassteil zusammengefugt wie 
eine integrale Einheitaneinandergefiigt sin in Be- 
zug auf eine Ebene, die senkrecht ist zu der Achse 25 
der zentralen Bohrung, wobei das Einlassteil und 
das Auslassteil eine Bohrung entlang der Ebene 
zur drehbaren Anbringung des Drosselplattenbau- 
teiles in dem Drosselkorper definieren; 

wobei das Drosselplattenbauteil ein Wellen- 30 
glied und eine Drosselplatte beinhaltet, die inte- 
gral gegossen sind um ein einstuckiges spritzge- 
gossenes einheitliches Teil darzustellen, welches 
als einheitliches Teil in den Drosselkorper einge- 
baut ist. 35 

14. Drosselkorper nach Anspruch 13, wobei ein Teil 
von einem, von dem Luftauslassteil oder von dem Luft- 
einlassteil eine Bohrung mit enger Toleranz bestimmt 
zur Bereitstellung einer Pas sung mit kleiner Toleranz 
um einen Umfang des Drosselplattenbauteiles. 40 

15. Drosselkorper nach Anspruch 14, wobei das Teil 
auf der Seite des Einlasskriimmexs des Drosselkorpers 
ausgebildet ist. 

16. Drosselkorper nach Anspruch 15, wobei das Teil 
ein diinnwandiges Lippenteil ist, welches sich bis unter 45 
einen Mittenpunkt des Wellenbereiches hin erstreckt. 

17. Drosselkorper nach Anspruch 16, wobei das Luft- 
einlassteil hergestellt ist aus einem spritzgieBbaren 
technischen Harz, welches in der Lage ist wahrend des 
SpritzgieBens die geeignete Gestalt beizubehalten. 50 

18. Drosselkorper nach Anspruch 17, wobei das tech- 
nische Harz aus einer Gruppe ausgewahlt ist, die be- 
steht aus Polythalamid, glasfaserverstarktem Polytha- 
lamid, Polyetheramid, glasfaserverstarktem Polyethe- 
xamid und Mischungen daraus. 55 

19. Drosselkorper nach Anspruch 13, wobei das Plat- 
tenbauteil eine integral ausgebildete spritzgegossene 
Platte mit Welle und Hebeleinheit aufweist. 

20. Drosselkorper nach Anspruch 19, wobei cine 
Drosselriickholfeder auBerhalb des Hebelteiles ange- 60 
bracht ist. 

21. Drosselkorper nach Anspruch 13, wobei das Luft- 
auslassteil und das Lufteinlassteil integrale Verschluss- 
laschenanbringungen zur Vormontage des Drosselkor- 
pers vor der endgultigen Montage an einem Fahrzeug 65 
beinhalten. 

22. Drosselkorper nach Anspruch 19, wobei die Platte 
ein Metallwellenverstarkungsbauteil enthalt, welches 



integral darin eingespritzt ist. 
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